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Uokt 

Verfahren zur He.ste.lung einer Kunststoffeiwanne mit integriertem Olfiiter 

,0001] Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung einer 
Kunststoffalwanne mit integriertem Olfiiter zur Verwendung in Motoren und Getne- 
ben. 

5 ,0002} Nach dem Stand der Technik erfolgt die Olfiltrierung bei einem 
Motor- Oder Automatikgetriebe durch separat auBerhalb der Olwanne angeordnete 
OiHIter Hierbei werden Olfiiter, Olwannendichtungen und Olwanne als Einzelkom- 
ponenten verwendet. Die Anordnung des Olfilters erfolgt im Allgemeinen so, dass 
bei Wartungsarbeiten der Olfiiter leicht zuganglich ist und auf einfache We,se 

„ ausgetausoht werden kann. Dies wird meist daduroh gewahrteistet, dass d,e 
Olfiiter aus der Ebene des Motors herausragend angeordnet werden. Damit d,eser 
Platzbedarf niobt zu grott wird. ist die Grofte der Olfiiter begrenzt. so dass sie erne 
geringe Filteroberflache aufweisen und relativ haufig ausgeweohselt werden 
mussen. 

15 10003] Urn diese Naohteile zu vermeiden. besohreibt der neuere Stand der 
Technik Olfiiter. die in die Olwannen integriert sind. Dabei sind sowohl Konstrukt,- 
onen bekannt. bei denen der Olfiiter als separates Kunststoffteil in der Olwanne 
angeordnet is., als auoh Konstruktionen, bei denen eine Filterhalbschale durch 
einen Teilbereioh des Olwannenbodens gebildet wird. Derartige Olwannen s,nd 

2 „ beispielsweise besohrieben in den Druoksohntten DE 197 35 445 A1 und DE 100 
08 692 A1 der Anmelderin. 

,0004; Die Herstellung derartiger Olwannen mit integrierten Olfiltem erfolgt 
nach dem Stand der Technik ublicherweise durch VerschweiUen, wobei haufig e,n 
VibrationsschweiBen angewendet wird. Weiterhin sind auch LaserschweiUmetho- 
„ den bekannt. die sich jedoch bisher in der Praxis nicht durchgeselzt haben. 
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[0005] Ein solches LaserschweiBverfahren ist beispielsweise beschrieben in 
der EP 0 995 535 A2. Dabei besteht eine Filterhalbschale aus laserlichtdurchlas- 
s,gem Kunststoff und die andere Filterhalbschaie aus laserlichtundurchlassigem 

Kunststoff. Der Laserstrahl wird dann durch die laserlichtdurchlassige Filterhalb- 
s schale entlang der Beruhrungsstelle mit der anderen Filterhalbschale gefuhrt wo 

er auf die laserlichtundurchlassige Filterhalbschale trifft. Durch die Lichtabsorption 

des laserlichtundurchlassigen Kunststoffmaterials entsteht Hitze und es erfolgt ein 

Miteinanderverschmelzen der beiden Filterhalbschalen. 

[0006] Die einzelnen Kunststoffhalbschalen der Olfilter werden ublicherwei- 
io se mittels Vibrations- oder LaserschweiBverfahren miteinander verbunden Dabei 
wird d.e obere Filterhalbschale mit der unteren Filterhalbschale verschweiBt Aus 
dem Stand der Technik sind verschiedene VibrationsschweiBverfahren bekannt. 

[0007] So beschreibt die US 5,853,577 einen Filter fur Flussigkeiten, beste- 
hend aus einem Ober- und einem Unterteil aus Kunststoff, wobei diese Teile durch 
xs em orbitales VibrationsschweiBverfahren miteinander verbunden werden. Der 
Olfilter wird fur Motoren und Getriebe eingesetzt. 

[0008] Die US 5,049,274 beschreibt ein Verfahren zu Herstellung eines 
Olfilters, dessen Ober- und Unterteil aus Kunststoff besteht. Dabei wird das Fil 
termaterial zwischen Ober- und Unterteil eingeklemmt und anschlieSend das 
20 Ober- und Unterteil durch ein VibrationsschweiBverfahren verbunden. Im Filter- 
oberteil ist ein Pumpenanschlussstutzen vorgesehen. Als bevorzugtes Verfahren 
wird lineares VibrationsschweiBen eingesetzt. 

[0009] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Verbesserung des 
V.brationsschweiBverfahrens bei Olwannen mit integriertem Olfilter. 

2s [0010] Er versteht sich von selbst, dass bei der Herstellung von Olfiltern mit 
auBerster Sauberkeit, aber auch Genauigkeit gearbeitet werden muss. Die Olfilter 
bes.tzen im Allgemeinen einen Pumpenanschlussstutzen, der aus der Ebene der 
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Filterhalbschale herausragt. Die Montage am Motor oder dem Getriebe erfolgt 
meist so, dass die Olwanne mit dem integrierten Filter unterhalb des Motor- oder 
Getriebeblocks befestigt wird, wobei der aus der Filterebene herausragende 
Pumpenstutzen zunachst mit dem Motor- oder Getriebeblock verbunden wird. 
AnschlieBend erfolgt eine Montage der gesamten Olwanne am Motor- oder Ge- 
triebeblock durch entsprechende, am Rand der Olwanne vorgesehene Buchsen. 

[0011] Es ist daher wichtig, dass die Olwannen moglichst passgenau herge- 
stellt werden und die Toleranzen bei der Herstellung so niedrig wie moglich gehal- 
ten werden, damit eine spannungsfreie Montage am Motor- oder Getriebeblock 
moglich ist Hinzu kommt, dass bei einem Verzug oder einer Biege- oder Druckbe- 
lastung der Kunststoffteile im anmontierten Zustand Undichtigkeiten im Ver- 
schweiBungsbereich auftreten k6nnen, was zu Olleckage fuhren kann und im 
schlimmsten Fall zum kompletten Ausfall der Filterfunktion. 

[0012] Das VibrationsschweiBverfahren ist ein Verfahren, bei dem die zu 
verschweiBenden Teile gegeneinander bewegt werden. Diese Bewegungen 
konnen je nach Art des VibrationsschweiBverfahrens unterschiedlich sein. So sind 
beispielsweise LinearvibrationsschweiBverfahren, OrbitalvibrationsschweiBverfah- 
ren, ZirkularvibrationsschweiSverfahren oder VerschweiBen mittels Ultraschall 
bekannt. All diesen Verfahren gemeinsam ist, dass die zu verschweiBenden Teile 
in bestimmte Richtungen durch Einbringen von Energie gegeneinander bewegt 
werden. Die dabei entstehende Warme fiihrt zu einem Aufschmelzen der zu 
verbindenden Rander, so dass die Teile nach dem Abkiihlen miteinander verbun- 
den sind. Da die Teile wahrend des VerschweiBens gegeneinander bewegt wer- 
den, ist die Stellung der zu verschweiBenden Teile zueinander am Ende des 
SchweiBvorganges nicht immer gleich. Sie variiert vielmehr im Rahmen bestimm- 
ter Toleranzen der jeweiligen VibrationsschweiBbewegungen. 

[0013] Dies fuhrt jedoch im Ergebnis dazu, dass die entsprechenden, mittels 
des VibrationsschweiBverfahrens gefertigten Teile, hohere Toleranzen aufweisen, 
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als beispielsweise Teile, die mit SchweiBverfahren hergestellt werden, die keine 
Bewegung der zu verschweiftenden Teile gegeneinander notwendig machen. 

[0014] Fur eine einwandfreie Funktion des Motors oder Getriebes ist es 
aber notwendig, dass die Verbindung der Olwanne mit dem Motor- oder Getriebe- 
block und die Verbindung Olwanne Filterhalbschale derart dauerhaft ist, dass 
Olleckagen oder Lufteintritt vermieden werden. Hier muss man sich weiterhin 
vergegenwartigen, dass die Temperaturbelastungen, die eine Olwanne ausgesetzt 
ist, erheblich sind und je nach geographischer Region, wo der entsprechende 
Motor oder das Getriebe verwendet wird, im Bereich von minus 40 bis plus 160 °C 
liegen kann. Hinzu kommen mechanische Belastungen der Olwanne, beispiels- 
weise durch Einfluss auSerer Ereignisse wie Steinschlag, Schlaglocher etc.. 
Gleiches gilt auch fur den in der Olwanne integrierten Olfilter, der ebenfalls dicht 
verschlossen sein muss, um eine einwandfreie Funktion uber lange Zeit gewahr- 
leisten zu konnen,. 

[0015] Eine technische Aufgabe der Erfindung liegt daher darin, ein Vibrati- 
onsschweiSverfahren fur Olwannen mit integrierter Olfiltereinheit so zu modifizie- 
ren, dass bei den so gefertigten Teilen moglichst geringe Toleranzen entstehen 
und ein verspannungsfreies Montieren der Teile am Motor- oder Getriebeblock 
ermoglicht wird. 

Diese technische Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren zur Herstellung einer 
Kunststoffolwanne mit integriertem Olfilter, umfassend die folgenden Schritte: 

Einlegen des Filtervlieses in einen in der Olwanne integrierten Flachenabschnitt, 
der die erste Filterhalbschale bildet, Anordnen der Olwanne mit eingelegtem 
Filtervlies in der ersten Werkzeughalfte, Anordnen der zweiten Filterhalbschale in 
der zweiten Werkzeughalfte, SchlieRen der Werkzeughalften, so dass der Rand 
des die erste Filterhalbschale bildenden Flachenabschnittes der Olwanne auf den 
Rand der zweiten Filterhalbschale gedruckt wird, Verbinden der Rander durch 
Vibrationsschwei&en, wobei die zweite Filterhalbschale auf dem Flachenabschnitt 
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der Olwanne so fixiert wird, dass zwischen dem Rand der zweiten Filterhalbschale 
und dem Rand des Flachenabschnittes der Olwanne eine hermetisch geschlosse- 
ne Verbindung entsteht und wobei die zweite Filterhalbschale am Ende des Vibra- 
tionsschweiBvorganges relativ zur Olwanne in einer vorher defmierten Position 
5 angeordnet ist, Offnen des Werkzeuges und Entnahme der Olwanne mit der 
angeschweiBten zweiten Filterhalbschale. 

[0016] Der Vorteil des erfindungsgemaSen Verfahrens besteht darin, dass 
durch Steuerung der Position von Olwanne und Filterhalbschale wahrend des 
VibrationsschweiBvorganges erreicht werden kann, dass die Position der zweiten 

xo Filterhalbschale relativ zur Position der Olwanne am Ende des VibrationsschweiB- 
vorganges immer gleich ist. Dadurch wird eine hbhere Passgenauigkeit der Ol- 
wanne bei der anschlieBenden Montage am Motor- oder Getriebeblock erzeugt. 
Weiterhin werden auch Verspannungen bei der Montage vermieden, die bei Teilen 
mit hoheren Toleranzen auftreten konnen und die Funktion der Olwanne bezuglich 

is Dichtheit und Haltbarkeit nachteilig beeinflussen konnen. 

[0017] In einer besonderen Ausfuhrungsform erfolgt die Positionierung uber 
mindestens zwei Mitnahmepunkte, die auf der AuBenseite der Filterhalbschale 
oder der AuBenseite der Olwanne angeordnet sind. Es werden geeignete Positio- 
niermittel in mindestens einer der Werkzeughalften wahrend des Vibrations- 
20 schweiBvorganges eingesetzt. Diese Positioniermittel greifen wahrend des 
VerschweiBvorganges in die Mitnahmepunkte und werden so gesteuert, dass am 
Ende des VibrationsschweiBvorganges die Olwanne und die zweite Filterhalb- 
schale in einer vorher defmierten Position zueinander stehen. Die Mitnahmepunkte 
sind in besonders bevorzugter Ausfuhrungsform an der AuBenseite der zweiten 
25 Filterhalbschale angeordnet. Die Positioniermittel sind in ganz bevorzugter Weise 
Zapfen, die sich in einer der Werkzeughalften befinden. 

[0018] Zur Herstellung der Kunststoffolwanne wird die Olwanne in bevor- 
zugter Weise in ein Unterwerkzeug gelegt und die Filteroberschale mit dem daran 
befindlichen Pumpenanschlussstutzen in ein Oberwerkzeug eingelegt. Die Positi- 
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oniermittel sind in bevorzugter Weise im Oberwerkzeug angeordnet. Es handelt 
sich urn Zapfen, die in die auf der AuBenseite der Filteroberschale angeordneten 
Mitnahmepunkte greifen. 

[0019] Die Olwanne und die Filterhalbschale werden vor dem SchlieSen des 
s Werkzeuges in den Werkzeughalften durch Vakuum angesaugt. Hierbei wird ein 
Vakuum von >700 mbar eingesetzt. Durch diese MaBnahme wird gewahrleistet, 
dass die Rander der zu verschweiBenden Teile moglichst geradlinig sind. Bei 
genauerer Messung der Rander ist namlich festzustellen, dass diese haufig leicht 
verzogen sind, was sich beim VerschweiBen nachteilig auswirkt und zu undichten 
o VerschweiBungen fuhren kann. 

[0020] In die Olwanne wird vor dem Anordnen im Unterwerkzeug das Filter- 
vlies in den in die Olwanne integrierten Flachenabschnitt eingelegt. Vor dem 
SchlieBen des Werkzeuges wird durch geeignete Messmittel, vorzugsweise eine 
Kamera, mit entsprechendem Messprogramm die Position des Filtervlieses in der 
» Olwanne iiberpriift. Hierdurch wird gewahrleistet, dass das Filtervlies sich tatsach- 
lich in dem vorgesehenen integrierten Flachenabschnitt der Olwanne befindet. 

[0021] Das VerschweiBen erfolgt als lineares VibrationsschweiBen, zirkula- 
res VibrationsschweiBen oder orbitales VibrationsschweiBen, wobei das lineare 
VibrationsschweiBen bevorzugt ist. Die Verfahrensparameter des VerschweiBvor- 
ganges sind in bevorzugter Ausfiihrungsform wie folgt: Anpassdruck 50 bis 90 bar, 
vorzugsweise 70 bis 80 bar, Vibrationsfrequenz 100 bis 300 Hz, vorzugsweise 240 
Hz, SchweiBzeit 1 bis 10 s, vorzugsweise 4 bis 6 s. 

[0022] Es ist weiterhin bevorzugt, dass vor dem Einlegen der zweiten Filter- 
halbschale in die Werkzeughalfte der Pumpenanschlussstutzen, der sich auf der 
AuBenseite der zweiten Filterhalbschale befindet, mit geeigneten Verschlussmit- 
teln verschlossen wird. Besonders bevorzugt wird der Pumpenanschlussstutzen 
mit einem O-Ring versehen und seine Offnung mit einem Verschlussstopfen 
verschlossen. Hierdurch wird gewahrleistet, dass wahrend des SchweiSvorganges 
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Oder der weiteren Montage der Olwanne keine Verschmutzungen, Staubpartikel 
Oder Schweiftabrieb durch die Pumpenanschlussstutzen in das Innere des Olfllters 
gelangt. Solohe Versohmutzungen kdnnen die Funktion des Olfllters, der Olpumpe 
und auch die Haltbarkeit des Filters erheblich gefahrden. 

s 100231 Die Olwanne weist in ihren, Randbereioh Bohrungen auf, die dazu 
dienen die Olwanne am Motor- Oder Getriebeblock zu befestigen. Da dieser Rand 
aus Kunststoff bestehet, mOssen die Bohrungen n* entspreohenden metallischen 
Buohsen versehen werden. duroh die dann .pater bei der Montage entsprechende 
Befestigungsmittel. wie z. B. Sohrauben, zur Kraftubertragung geflihrt werden 

io konnen. 

[0024] Diese Buchsenmontage erfolgt nach dem Entnehmen der ver- 
schwei&ten Olwanne aus dem Werkzeug. Dabei werden die Bohrungen in bevor- 
zugter Weise vor der Buchsenmontage von Positionierstiften erfasst, die die 
Buchsenmontagekopfe steuern und die Buchsen in die Bohrungen am Rand der 
15 Olwanne drucken. Die Buchsenmontagevorrichtung verfugt bevorzugt liber e.n b,s 
drei Buchsenmontagekopfe, die ein bis drei Buchsen gleichzeitig montieren kon- 



nen. 



[0025] Es 1st bevorzugt, dass die Buchsenmontage durch zwei Buchsen- 
montagekopfe erfolgt, wobei einer der Kopfe raumlich fixiert angeordnet ist und 

20 der andere Kopf beweglich angeordnet ist. Durch diese Ma&nahe konnen Tole- 
ranzen bei den Abstanden der entspreohenden Bohrungen im Olwannenrand 
berucksichtigt und ausgeglichen werden. Es ist weiterhin bevorzugt, dass d,e 
ZufOhrung der Buchsen mechanisch uber einen flexiblen Schlauch in die Buch- 
senmontagekopfe erfolgt. Dabei werden die Buchsen in steigender Anordnung b,s 

25 zu einem Fallpunkt gestapelt. Sie fallen dann durch die Schwerkraft am Fallpunkt 
in eine entsprechende Zufuhrung in den Buchsenmontagekopfen. Durch d.ese 
MaBnahme wird insbesondere der Einsatz von Druckluft vermieden. Der Einsatz 
von Druckluft fuhrt haufig zu einem MitreiRen von Verschmutzungen durch die 
Buchsenzufuhrung in den Buchsenmontagkopf und damit auch in die Olwanne 
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oder den Olfilter. Durch diese MaSnahme wird somit ein moglichst verschmut- 
zungsfreies Arbeiten wahrend des Herstellungsverfahrens gewahrleistet, um eine 
Langlebigkeit und langlebige Dichtheit der Olwanne zu gewahrleisten. 

[0026] Nach der Buchsenmontage erfolgt die Montage der Olwannendich- 
s tung, die umlaufend in eine Nut am Rand der Olwanne eingedrtickt wird. Weiterhin 
werden die Magnete im Inneren der Olwanne montiert. Diese dienen zur Entfer- 
nung von magnetischen Metallpartikeln aus dem Ol, das in der Olwanne zirkuliert 
In einem weiteren Verfahrensschritt erfolgt dann das Eindrehen der Olablass- 
schraube in die Olwanne sowie eine Dichtheitspriifung des Olfilters und der ge- 
io samten Olwanne mittels Unterdruck. 

[0027] Hierzu wird zunachst die Dichtheitspriifung des Olfilters durch Unter- 
druck vorgenommen. Hierbei wird gepriift, ob eventuelle Risse in der Verbindung 
zwischen Olwanne und Filterhalbschale vorhanden sind oder ob Teile nicht voll 
ausgespritzt sind. Weiterhin wird geprtift, ob die Verschlusskappe am Pumpenan- 
15 schlussstopfen mit einem entsprechenden O-Ring vorhanden ist und dicht ist. 

[0028] Es erfolgt dann das Eindrehen der Olablassschraube mit einem 
definierten Drehmoment und einem vorher bestimmten Drehwinkel. Danach wird 
die Dichtheitspriifung der gesamten Olwanne ebenfalls mittels Unterdruck vorge- 
nommen. Hierbei wird gepruft, ob die Olwannendichtung ihre Funktion erfiillt ob 
20 R,sse Oder Beschadigungen in der Olwanne vorhanden sind Oder Teilbereiche 
nicht voll ausgespritzt sind. Weiterhin wird auch die Dichtigkeit der Olablass- 
schrauben gepruft und ob der Magnet vorhanden und auch magnetisierbar ist. 

[0029] Es erfolgt dann in einem weiteren Verfahrenschritt noch eine Diffe- 
renzdruckprofung an der Olablassschraube mit einem Oberdruck, um zu prQfen 
25 ob die Olablassschraube dicht ist. 

[0030] Mit dem erfindungsgemaSen Verfahren konnen Kunststoffolwannen 
m.t integriertem Olfilter in hoher Qualitat hergestellt werden. Durch das Verfahren 
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wird gewahrleistet, dass die Toleranzen bei den hergestellten Teilen erheblich 
geringer sind, als bei Teilen. die nach dem Stand der Technik hergestellt w rden. 
Weiterhin ist hierdurch eine spannungsfreie Montage am Motor- oder Getriebe- 
block gewahrleistet. Das erfindungsgemaBe Verfahren ist weiterhin gegeniiber 
dem Verfahrens des Standes der Technik so modifiziert, dass das Eindringen von 
Verunreinigungen wahrend des Herstellungsprozesses in den Olfilter vermieden 
wird. Hierdurch wird ebenfalls die Funktion und die Langlebigkeit der Olwanne mit 
integriertem Olfilter gesichert. 



J 

) 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffolwanne mit integriertem Olfilter 
umfassend die folgenden Schritte: 

Einlegen des Filtervlieses in einen in der Olwanne integrierten Flachenab- 
schnitt, der die erste Filterhalbschale bildet, Anordnen der Olwanne mit einge- 
legtem Filtervlies in der ersten Werkzeughalfte, Anordnen der zweiten 
Filterhalbschale in der zweiten Werkzeughalfte, SchlieBen der Werkzeughalf- 
ten, so dass der Rand des die erste Filterhalbschale bildenden Flachenab- 
schnittes der Olwanne auf den Rand der zweiten Filterhalbschale gedruckt 
wird, Verbinden der Rander durch VibrationsschweiBen, wobei die zweite Fil- 
terhalbschale auf dem Flachenabschnitt der Olwanne so fixiert wird, dass zwi- 
schen dem Rand der zweiten Filterhalbschale und dem Rand des 
Flachenabschnittes der Olwanne eine hermetisch geschlossene Verbindung 
entsteht und wobei die zweite Filterhalbschale am Ende des Vibrations- 
schweiBvorganges relativ zur Olwanne in einer vorher defmierten Position an- 
geordnet ist, Offnen des Werkzeuges und Entnahme der Olwanne mit der 
angeschweiBten zweiten Filterhalbschale. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Positionierung 
uber mindestens zwei Mitnahmepunkte erfolgt, die auf der AuBenseite der Fil- 
terhalbschale Oder der AuBenseite der Olwanne angeordnet sind, wobei ge- 
eignete Positioniermittel in mindestens einer der Werkzeughalften wahrend des 
VibrationsschweiBvorganges in die Mitnahmepunkte greifen und diese Positio- 
niermittel so gesteuert werden, dass am Ende des VibrationsschweiBvorgan- 
ges Olwanne und zweite Filterhalbschale in einer vorher definierten Position 
zueinander stehen. 



3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Mit- 
nahmepunkte an der AuBenseite der zweiten Filterhalbschale angeordnet sind. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Positio- 
niermittel Zapfen sind, die sich in einer Werkzeughalfte befinden. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Olwanne im Unterwerkzeug und die Filteroberschale im O- 
berwerkzeug eingelegt wird 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Position iermittel im Oberwerkzeug angeordnet sind 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Position des Filtervlieses in der Olwanne vor dem SchlieBen 
des Werkzeuges mittels entsprechenden Messmitteln gepruft wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Olwanne und die zweite Filterhalbschale nach dem Einset- 
zen in die Werkzeughalften und vor dem SchlieSen des Werkzeuges in den 
Werkzeughalften durch Vakuum angesaugt werden. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zweite Filterhalbschale einen Pumpenanschlussstutzen 
aufweist, dessen Offnung vor dem Einlegen der zweiten Filterhalbschale in die 
Werkzeughalfte mit einem Verschlussstopfen verschlossen wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das VibrationsschweiBen als lineares VibrationsschweiBen, zir- 
kulares VibrationsschweiBen oder orbitales VibrationsschweiBen durchgefUhrt 
wird. 



11. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Olwanne in Ihrem Randbereich Bohrungen aufweist, in 
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die metallische Buchsen eingebracht werden, um die Olwanne am Motor Oder 
Getriebe befestigen zu konnen 

12. Verfahren nach Anspruch 11 dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Ent- 
nehmen der verschweiBten Olwanne aus dem Werkzeug die Buchsenmontage 
erfolgt, wobei die Buchsenzufiihrung mechanisch uber einen flexiblen 
Schlauch erfolgt, in dem die Buchsen in steigender Anordnung bis zu einem 
Fallpunkt gestapelt sind und am Fallpunkt durch Schwerkraft in eine entspre- 
chende Zufuhrung in der Buchsenmontagevorrichtung fallen. 

13. Verfahren nach Anspruchen 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass bei der 
Montage der Buchsen 1 bis 3 Buchsen gleichzeitig montiert werden. 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 11 bis 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Bohrungen vor der Buchsenmontage von Positionier- 
stiften erfasst werden, die die Buchsenmontagekopfe steuern und die Buchsen 
in die Bohrungen am Rand der Olwanne drucken. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffolwann mit 
integriertem Olfilter umfassend die folgenden Schritte: 

Einlegen des Filtervlieses in einen in der Olwanne integrierten Flachenabschnitt, 
der die erste Filterhalbschale bildet, Anordnen der Olwanne mit eingelegtem 
Filtervlies in der ersten Werkzeughalfte, Anordnen der zweiten Filterhalbschale in 
der zweiten Werkzeughalfte, Schlie&en der Werkzeughalften, so dass der Rand 
des die erste Filterhalbschale bildenden Flachenabschnittes der Olwanne auf den 
Rand der zweiten Filterhalbschale gedrtickt wird, Verbinden der Rander durch 
Vibrationsschweifien, wobei die zweite Filterhalbschale auf dem Flachenabschnitt 
der Olwanne so fixiert wird, dass zwischen dem Rand der zweiten Filterhalbschale 
und dem Rand des Flachenabschnittes der Olwanne eine hermetisch geschlosse- 
ne Verbindung entsteht und wobei die zweite Filterhalbschale am Ende des Vibra- 
tionsschweiBvorganges relativ zur Olwanne in einer vorher definierten Position 
angeordnet ist, Offnen des Werkzeuges und Entnahme der Olwanne mit der 
angeschweifcten zweiten Filterhalbschale. 
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